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ABSTRAK

Fixture adalah alat bantu produksi yang digunakan untuk menjaga dan mengatur posisi
benda kerja secara akurat dan efisien selama proses produksi. Tujuan dari penggunaan fixture
adalah untuk memastikan bahwa produk yang dihasilkan memiliki keseragaman bentuk dan

ukuran dan mengurangi kemungkinan kesalahan atau cacat.

Produk yang akan diproses menggunakan fixture ini yaitu rahang tetap 125, rahang
tetap 125 ini adalah produk POLMAN yang diperlukan untuk sarana praktik di kampus 2
POLMAN Bandung yang akan dibangun di Majalengka. Untuk efektivitas dan efisiensi
produksi maka diperlukan fixture sebagai alat bantu dalam proses pemesinan. Fixture ini
digunakan untuk beberapa proses, diantaranya pembuatan alur ekor burung, side Milling

rahang, dan dudukan rahang jepit.

Tahap pembuatan fixture dimulai dengan mempelajari gambar kerja dan persiapan
rencana kerja. Kemudian dilanjutkan dengan pemesanan material, pembuatan komponen,
proses quality control komponen, proses perakitan, quality control assembly bagian dan tahap
uji coba fixture di mesin CNC Horizontal Mitsubishi MH4BN.

Fixture Milling rahang tetap ragum 125 ini telah selesai dibuat dan diuji coba pada
mesin CNC Horizontal MH4BN dan dapat menghasilkan rahang tetap ragum 125 yang seragam

dalam bentuk dan dimensi sesuai dengan petunjuk pada gambar kerja.

Kata kunci: Ragum meja, Fixture
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BAB |

PENDAHULUAN
1.1 Latar Belakang

[1] Politeknik Manufaktur Bandung (POLMAN Bandung) sejak awal pendiriannya telah
mencoba menjalankan konsep pendidikan berorientasi Industri (Industry Oriented Education).
Implementasi konsep ini dilakukan dengan 2 pendekatan, yaitu Production Based
Education (PBE) dan Industri Cooperative Based Education (ICBE). PBE (Production Based
Education) yang diimplementasikan dalam bentuk kerjasama industri yang memberikan
pengalaman bagi mahasiswa untuk belajar dan bekerja secara produktif di lingkungan kampus.
Sedangkan ICBE, diimplementasikan dalam bentuk kerjasama industri yang memberikan
kesempatan magang bagi mahasiswa POLMAN Bandung untuk berada di perusahaan atau
industri, belajar dan bekerja, selama 1 semester sampai dengan 2 semester (1 tahun).

Dengan akan dibangunnya kampus 2 POLMAN Bandung di Majalengka, dan untuk
menunjang program praktik untuk alat pencekam benda kerja pada praktik kerja bangku.
Kampus 1 POLMAN Bandung mencoba memfasilitasi secara mandiri proses produksinya
mulai dari mendesain, membuat cetakan untuk pengecorannya, kemudian proses pengecoran
dan proses manufakturnya jauh sebelum kampus 2 POLMAN direncanakan.

Dalam hal ini produk yang akan dikerjakan adalah rahang tetap ragum 125, rahang tetap
ini akan melalui proses pemesinan sebelum proses perakitan dan menjadi sebuah produk ragum
yang siap digunakan. Rahang tetap ragum 125 ini diproduksi oleh POLMAN melalui proses
casting dengan material cast iron FC 250.

Gambar 1. 1 Produk Rahang Tetap 125



Rahang tetap 125 ini akan melalui proses pemesinan. Proses produksi rahang tetap 125

akan dilakukan menggunakan mesin Mitsubishi MH4BN Horizontal Milling. Untuk

memudahkan dalam memroses pemesinan rahang tetap 125 ini dan menghasilkan ragum yang

akan diproduksi memiliki ketepatan dan keseragaman bentuk dan dimensi. Maka dibuatlah

sebuah fixture sebagai pemegang dan pengalokasian benda kerja untuk menjamin posisi benda

tetap pada posisinya.

1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang di atas, maka kaidah yang sesuai untuk penyelesaian produk

yang memiliki tuntuan ketepatan dan keseragaman ukuran adalah menggunakan jig and fixture.

Maka rumusan masalah dari latar belakang di atas adalah:

1.

Bagaimana proses dalam pembuatan Fixture Milling Rahang Tetap Ragum Meja
125?

Bagaimana hasil produk dari uji coba menggunakan Fixture Milling Rahang Tetap
Ragum Meja 125?

3. Bagaimana menghitung waktu estimasi dan mengetahui waktu aktual yang

dibutuhkan untuk proses pembuatan fixture Milling untuk rahang tetap 125?

1.3 Tujuan

Adapun tujuan dari pembuatan alat dan karya tulis ini adalah:

1.

3.

Membuat Fixture Milling untuk Rahang Tetap Ragum Meja 125 di laboratorium
pendidikan jurusan Teknik Manufaktur POLMAN Bandung.

Menguji coba Fixture Milling yang telah dibuat untuk memroses benda kerja pada
mesin CNC Horizontal Mill MH4BN yang tersedia di laboratorium pendidikan
jurusan Teknik Manufaktur POLMAN Bandung.

Menganalisis perbedaan waktu aktual dengan waktu estimasi pada pembuatan fixture
Milling.

1.4 Ruang Lingkup

Ruang lingkup yang dibahas dalam penulisan karya tulis ini, diantaranya adalah:

1.

2
3.
4

Hanya membahas alat bantu (fixture) rahang tetap ragum meja 125.
Menjelaskan tentang proses perancangan alat bantu (fixture).
Menjelaskan tentang proses pembuatan alat bantu (fixture).

Menjelaskan tentang proses perakitan alat bantu (fixture).



5. Software CAD dan CAM yang digunakan sebagai penampil model 3D dan
pembuatan program adalah Siemens NX.

6. Seluruh proses pembuatan Fixture Milling rahang tetap ragum meja 125 dan uji coba
fixture dilakukan di laboratorium pendidikan (bengkel) jurusan Teknik Manufaktur
di POLMAN Bandung.

7. Mesin yang digunakan untuk trial adalah mesin CNC Milling Horizontal 4-axis
Mitsubishi MH4BN.

1.5 Sistematika Penulisan

Keseluruhan dari laporan akhir ini terdiri dari tiga bab, untuk memberikan sedikit gambaran tentang
isi dari penulisan laporan akhir yang berjudul ”Pembuatan Fixture Milling Rahang Tetap Ragum Meja
125 Pada Mesin Mitsubishi CNC Horizontal Milling Di Laboratorium Jurusan Teknik Manufaktur
POLMAN Bandung” ini adalah sebagai berikut:

1. BABI|PENDAHULUAN

Pada bab ini menjelaskan tentang latar belakang, rumusan masalah, tujuan dan ruang
lingkup serta sistematika penulisan karya tulis yang berjudul “Pembuatan Fixture Milling
Rahang Tetap Ragum Meja 125 Pada Mesin Mitsubishi CNC Horizontal Milling Di
Laboratorium Jurusan Teknik Manufaktur Polman Bandung”.
2. BAB Il LAPORAN TEKNIK

Pada bab ini menjelaskan tentang landasan teori, metodologi penyelesaian, teknik
pengumpulan dan pengolahan data.
3. BAB Il PENUTUP

Pada bab ini menjelaskan hasil akhir atau kesimpulan dari rumusan masalah dan tujuan
penulisan karya tulis ini. Serta saran terhadap penulisan karya tulis berjudul “Pembuatan
Fixture Milling Rahang Tetap Ragum Meja 125 Pada Mesin Mitsubishi CNC Horizontal
Milling Di Laboratorium Jurusan Teknik Manufaktur Polman Bandung” ini. Kemudian

disertai dengan daftar pustaka dan lampiran.



